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nf Số lần sửa tinh lần 
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Sn Lượng chạy dao ngang mm/htđ 
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PHẦN MỞ ĐẦU 

1. Tính cấp thiết của đề tài. 

 Mài là một trong những phương pháp gia công có vai trò rất quan trọng trong 

việc nâng cao chất lượng bề mặt chi tiết gia công. Mài là quá trình phức tạp phụ thuộc 

vào nhiều thông số như các thông số của đá mài, các thông số của chế độ cắt khi 

mài và các thông số của chế độ sửa đá. Trong quá trình mài, bề mặt của đá bị mòn 

dần và nó sẽ làm giảm độ chính xác gia công. Để đạt được độ chính xác gia công 

cần thiết, cần phải đảm bảo profile và độ sắc của đá mài trong suốt quá trình mài 

hay nói cách khác đá mài cần phải được sửa bằng dụng cụ sửa đá sau một khoảng 

thời gian làm việc nhất định. Trong quá trình sửa đá, các hạt đá bị cùn sẽ bị bóc đi 

để tạo ra các hạt đá mới có cạnh sắc để chúng dễ dàng bóc tách vật liệu gia công. 

 Đến nay, đã có nhiều nghiên cứu về ảnh hưởng của các thông số sửa đá đến khả 

năng cắt của đá và đến chất lượng bề mặt gia công. Khá nhiều công trình nghiên cứu 

về tối ưu hóa quá trình sửa đá để đạt các mục tiêu này. Chẳng hạn như, trong tốc độ 

chạy dao khi sửa đá, lượng ăn dao hướng kính của dụng cụ sửa đá và số lần chạy 

không ăn dao đã được tối ưu hóa nhằm xác định tuổi bền tối ưu của đá, khả năng cắt 

lớn nhất của đá, và nhám nhỏ nhất của bề mặt gia công. Các phương pháp khác nhau 

như phương pháp nơtron network, phương pháp Taguchi và phương pháp quan hệ 

xám. 

 Mặc dù đã có nhiều nghiên cứu về xác định các thông số tối ưu của quá trình 

sửa đá, tuy nhiên vẫn chưa có nghiên cứu nào về tối ưu hóa các thông số của quá trình 

sửa đá khi mài phẳng để mài thép SKD11 qua tôi nhằm đạt nhám bề mặt nhỏ nhất. 

Chính vì vậy “Nghiên cứu xác định chế độ sửa đá tối ưu khi mài phẳng thép 

SKD11 qua tôi” là cấp thiết. 

2. Mục tiêu của nghiên cứu 

- Xác định chế độ sửa đá tối ưu (hay hợp lý) nhằm đạt nhám bề mặt gia công 

nhỏ nhất khi mài phẳng thép SKD 11 qua tôi bằng đá mài Hải Dương. 

3. Đối tượng nghiên cứu 
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 Nhám bề mặt khi mài phẳng bằng chu vi đá thép SKD 11 qua tôi bằng đá mài 

Hải Dương. 

4. Phương pháp nghiên cứu 

Phương pháp nghiên cứu thực nghiệm theo phương pháp Taguchi. 

5. Ý nghĩa khoa học và thực tiễn của đề tài. 

5.1. Ý nghĩa khoa học. 

- Đề tài góp phần hiểu rõ hơn ảnh hưởng của các thông số quá trình sửa đá đến 

nhám bề mặt gia công. Thêm vào đó, đề tài sẽ xác định được chế độ sửa đá tối ưu (hay 

hợp lý) để nhám bề mặt gia công khi mài là nhỏ nhất. 

5.2. Ý nghĩa thực tiễn. 

 - Đề tài này có ý nghĩa trong thực tiễn để sửa đá khi mài phẳng các khuôn dập, 

khuôn ép, cối dập thuốc vv… làm bằng thép SKD11. 

6. Nội dung đề tài:  

gồm 3 chương; cụ thể như sau: 

 Chương 1: Tổng quan về quá trình sửa đá khi mài phẳng. 

 Chương2: Cơ sở lý thuyết của quá trình mài, xây dựng hệ thống thí nghiệm 

và lựa chọn phương pháp quy hoạch thực nghiệm. 

 Chương 3: Kết quả và thảo luận. 
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